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La prdsente invention est relative a un procede de fa- 
brication d'un hourdis en beton arme, 

II exist e de nombreux precedes de realisation d'un hour- 
dis en beton arme, mettant en oeuvre des coff rages sur lesquels 
5 on dispose diverses armatures et dans lesquels on coule du be- 
ton. Tous ces precedes necessitent le montage et le demontage 
de ces coffrages respectivement avant coulee du beton et apres 
prise et durcissement de celui-ci* 

II existe aussi un procede selon lequel on utilise des 
10 longerons pr£f abriquds en beton arme* On pose ces longerons par 
leurs extremites, sur des poutres d'appui d'une ossature exie- 
tante tandis qu'on place ensuite des plaques prdf abriquees en 
beton egalement arm£ stir ces longerons en les y juxtaposant et 
en les y faisant reposer chacune par deux de leurs bords opposes. 
15 Ainsi on realise un plancher formant une espfcee de coff rage sur 
lequel on dispose addquatement des armatures et on coxae du be- 
ton en sorte de l f incorporer au hourdis fabrique* 

Le dernier procede connu bien que plus economique que 
les precedents, pr^sente toutefois 1 'inconvenient de n'assurer 
20 la resistance k la flexion du hourdis que dans la direction pa- 
rallel e aux longerons pre cites et non pas suivant celle qui leur 
est perpendiculaire . En outre, ledit procede a encore le desa - 
vantage d'Stre limits k des surfaces de hourdis relativement 
faibles puisque les longerons doivent prendre appui sur les pou- 
25 tres de l 1 ossature existante. 

La present e invention a pour objet un nouveau procede de 
ce genre qui permet de remedier k l f inconvenient et au desavan- 
tage susdits du dernier procede connu* 

A cet effet, selon ce nouveau procede, on utilise des 
30 dalles qui sont pref abriquees separement dans des moules hori- 
zontaux. 

Pour realiser une dalle constitutive du hourdis, on dis- 
pose k plat une grille inferieure d l armatures longitudinales et 
transversales attendant sensiblement sur toute la surface du 
35 fond du moule. Ensuite, on monte des poutres en treillis respec- 
tivement le long d'au moins une paire de bords opposes du moule 
de fa$on que ces poutres en treillis f assent saillie vers le 
haut et depassent les bords superieurs du moule . Enf in, on cou- 
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le du b^ton dans le moule. 

Selon le nouveau precede en question, on juxtapose hori- 
zontalement des dalles ainsi pref abriquees . Ensuite, on dispose 
sur cbacune des dalles, entre les parties saillantes des pou- 
5 tres en treillis, des caissons creux ou des blocs pleins en un 
materiau moins dense que le beton, ces caissons ou ces blocs ne 
ddpassant pas gendralement ces parties saillantes de ces pou— 
tres. D f autre part, on place une autre grille superieure d f ar- 
matures longitudinal es et transversales sur les parties supe- 
10 rieures des poutres en treillis, au-dessus des caissons ou des 
blocs, Enfin, on coule du beton sur les dalles et sur les cais- 
sons ou les blocs jusqu f au-dessus de cette grille superieure d* 
armatures . 

Dans la pr ^fabrication des dalles susdites, on peut in- 

15 corporer a celles-ci, les caissons ou les blocs pr^citds* 

Dans ce but, aprfes avoir place les poutres en treillis 
le long des bords opposes du moule, on coule du b£ton dans le 
moule et on enfonce dans ce bdton de tels caissons ou de tels 
blocs qui font aussi. saillie vers le haut et qui ddpassent h 

20 leur tour les bords supdrieurs du moule. 

Pour augmenter la resistance h la flexion du. hourdis 
dans sa partie superieure 9 on attache des barres de renf orcement 
longitudinales et/ou transversales aux parties superieures des 
poutres en treillis, avant de disposer la grille superieure d* 

25 armatures sur ces parties superieures de ces poutres. 

La pref abrication des dalles susdites peut §tre reali- 
see d'une manifere diff^rente de celle cit£e ci-avant. Dans cet 
ordre d'id^es, on peut utiliser des crochets particuliers con— 
jointement aux poutres en treillis. Ainsi, aprfes avoir place 

30 ces poutres en treillis le long de la paire susdite des bords 

opposes du moule, on dispose de tels crochets le long d'au moins 
tine paire de bords opposes du moule de fagon que les parties in- 
f^rieures de ces crochets soient situees de preference. sensible- 
ment au niveau de la grille inf erieure tandis que les parties 

35 restantes desdits crochets font saillie vers le haut et attei- 
gnent le niveau sup^rieur des poutres en treillis ou d£passent 
celui-ci. 

Cette dernifere fagon de pr^fabriquer les dalles susmen- 
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tionnees peut prevoir l 1 incorporation des caissons auxdites dal- 
les ou le placement de ces caissons aprfes realisation des dalles 
en question lors de 1' Elaboration du hourdis. 

De preference, on forme les crochets pr^cites par pliage 
5 des parties extremales d f armatures longitudinales et/ou tranaver- 
sales de la grille inferieure incorporee a la dalle, la longueur 
de ces armatures etant alors prevue, avant pliage, superieure aux 
dimensions correspondantes du moule d_e coulee de cette dalle* De 
la sorte, on assure une liaison entre les crochets et les arma- 
70 tures de la grille inferieure, qui ne peut qu f augmenter la resis- 
tance k la flexion du hourdis fabrique. 

- " Selon une autre particularity -du nouveau procede, on 

^ place des~ bar re s de renforcement suppiementaires longitudinales 

et/ou- transvo rs al e s e n tre lea caissons gu les blocs- &ur les 

15 dalles juxtaposdes avant de placer la grille superieure d 'arma- 
tures. Cette particularity permet d^ugmenter la resistance a la 
flexion du hourdis realise, au niveau des dalles constitutives 
de ce dernier. 

D'autres details et particularites de I 1 invention appa- 
20 raitront au cours de la description des dessins annexes au pre- 
sent memoire qui reprEsentent schematiquement et k titre d'exem- 
ple seulement, une forme de realisation de 1* invention. 

- La figure 1 est une vue de dessous d'ime forme de reali- 
sation d'un hourdis realise selon le procede conforme k l'inven- 

25 tion; 

- la figure 2 est une vue en perspective illustrant une 
dalle prefabriquee des tinge k former ce hourdis; 

- la figure 3 est une vue de dessus du hourdis avant cou- 
lee du beton; 

30 - la figure 4 est une coupe verticale dudit hourdis faite 

suivant le plan IV-IV de la figure 3; 

- la figure 5 est une coupe verticale analogue du m§me 
hourdis faite suivant le plan V-Y de la figure 3. 

Dans ces dif f erentes figures , des m§mes notations de re- 
35 fgrence designent des elements identiques. 

Les figures representent un hourdis et s.es elements con- 
stitutifs. Ce hourdis en beton arme est realise sans coffrage 
conformement k un nouveau procede. 
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Salon I'iiiee inventive de oe nouveau proe^de, on utilise 
ilea dalles pre f abriquoes 1 en be ton arme*. 

On fabrique lea dalles 1 en usine. A eet effet, on ee 
aert de mouUn horizon taux convent ionnels dans lesquels on r£ali- 
f > s^pareuient lea dalles en question. 

Dmiu ohaque woule horizontal on dispose a plat une gril- 
le inrerieure d' armatures lon^i tudinal es 2 et tranaversalee 3. 
Cette grille inferieure recouvre sensibleraent toute la surface 
du fond du moule et attend done jusqu^ peu de distance des 
10 borda de celui-ei. 

D'autre part, on dispose aussi sur la grille inf^rieure 
2, 3 susdite, des armatures de renforcement infdrieures longitu- 
dinales 4 et trans vereales 5. 

Eneuite,on monte des poutres en treillie 6 respective- 
ly mentle long d'au moins une paire de borda opposes du moule, et, 
par exemple, le long dee deux bordB transversaux de celui-ci. Les 
poutres en treillie 6 placdes. dans le moule font saillie vers le 
haut et sont suffisamraent hautes pour d^passer eensiblement lee 
bords sup£rieurs de ce moule. Dans 1' exemple choiei, ohaque pou- 
20 tre en treillis 6 est eaaentiellement constitute d f £trlers 7 en V 
inclines alternativement l , un vers 1* autre et relics entre eux 
d'une part, vers le haut par une tige auptrieure de liaison 8 et 
d'autre part, vers le bas par deux armatures transversalee 9« 

Apr&s cela, on place des crochets 10 reepectivement le 
25 long des deux borda longitudinaux et transversaux du moule de fa- 
Son que leurs parties infrfrieures soient situ6es pratiquement au 
niveau de la grille inftrieure 2, 3 tandis que leurs parties res- 
tantes font saillie vers le haut et dtpassent les poutres en 
treillis 6 ou dans ci'autres cas atteignent tout au moins le ni- 
30 veau sup^rieur de celles-ci. Avantageusement , les crochets 10 
sont formes par pliage des parties extr^males des armatures 2 et 
3 de la grille inf£rieure en sorte de faire corps avec celles-ci. 
La longueur des armatures 2 et 3 susdites doit alors Gtre su.p£- 
rieure k la dimension correspondante du moule de coulee de la dal- 
35 le 1, avant leur pliage. 

Aprfes avoir place dans le moule, les armatures 2 et 3 de 
la grille infgrieure, les armatures de renforcement 4 et 5, les 
poutres en treillis 6 et les crochets 10, on coule du b£ton *1 
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dans ce moule et on le laisse prendre. On d^coffre ensuite la 
dalle 1 ainsi realis^e, hors de son moule. 

Pour fabriquer le hourdis , on juxtapose des dalles 1. 

Ensuite, on dispose des caissons creux 12 respective- 
5 ment sur ces dalles 1 entre les parties saillantes des poutres 
en treillis 6. Les caissons 12 ont une hauteur limitee en sorte 
de ne pas d^passer les parties saillantes des poutres en treil- 
lis. Au lieu des caissons creux 12, on peut employer des blocs 
pleins en un materiau moins dense que le beton. 
10 Par aprfes, on dispose des barres de renf or cement supple 

mentaires longitudinal es 13 et transversales 14 sur les dalles 1 
entre les caissons 12 et les poutres en treillis 6. 

Apr£s cela, on relie entre elles les extremites sup£- 
rieures des crochets 10 par des barres de liaison 15* 
15 Par ailleurs , on place une autre grille sup^rieure d f 

armatures longitudinal es 16 et transversales 17 sur les barres 
de liaison 15 et les crochets 10. 

Enfin, on coule du b^ton 18 jusqu'au-dessus de la gril- 
le sup£rieure 16,17 et on laisse prendre ce b£ton. On realise 
20 ainsi sans I'interm^diaire d f un coffrage conventionnel, un hour- 
dis pouvant resister h des moments de flexion tant longitudinaux 
que transversaux. 

Les caissons 12 peuvent depasser en hauteur les poutres 
en treillis 6 lorsqu'il n'y a pas de crochets 10 ou lorsque ces 
25 crochets 10 sont plus hauts que ces poutres en treillis. Cepen- 
dant, dans ce cas, lesdits caissons 12 ne doivent pas ddpasser 
les crochets 10 en question. 

Les caissons 12 peuvent §tre incorpores respectivement 
aux dalles t, lors de- la pr£ fabrication de celles-ci. A cet ef- 
30 fet, apr&s avoir mont£ les poutres en treillis 6 et les crochets 
10 le long des bords pr£d£termin£s d , un moule, on coule du b£ton 
dans le moule et on enfonce dans ce b£ton les caissons 12 entre 
ces poutres et ces crochets. 

Dans d'autres variantes d f execution les crochets 10 peu- 
35 vent Stre r^alisds indgpendamment des armatures 2 et 3 de la 
grille inf£rieure et peuvent Stre placds comme ddcrit ci-avant 
sans que leurs extr£mit£s inf^rieures soient n^cessairement re- 
lives auxdites armatures 2 et 3 tout en £tant de pr£f£rence as- 
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sembldes entre elles par une barre de liaison transversale . 

Dans d'autres cas encore, de tela crochets 10 ne sont 
pas indispensables pour la realisation du bourdis , Dans ces cas, 
les barres de renforcement supdrieures longitudinales et/ou trans- 
5 versales sont placets sur les parties sup<§rieures des poutres en 
treillis 6 et servent de support h- la grille sup^rieure 16,17 
pr^cit^e. 

II est evident que 1' invention n'est pas exclusivement 
limit£e k la forme de realisation representee et que bien des mo- 
10 difications peuvent §tre apportdes dans la forme, la disposition 
et la constitution de certains des elements intervenant dans sa 
realisation, a condition que ces modifications ne soient pas en 
contradiction avec l'objet de chacune des revendications suivan- 
tes. 
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REVINDICATIONS »- 

1. - Procede de fabrication d f un h^urdis en beton arme, 
earacterise en ce qu'on justapose horizontaldment des dalles qui 
sont prefabriquees separement dans des moules horizontaux dans 

5 chacun desquels on dispose a plat une grille inferieure d'arma- 
tures longitudinales et transversales s'etendant sensiblement sur 
toute la surface du fond du moule, on monte des pout.res en treil- 
lis respeetivement le long d'au aoins une paire de bords opposes 
du moule de fagon que ces poutres en treillis fassent saillie 

10 vers le haut et depassent les bords superieurs du moule et on cou- 
le du beton dans le moule, en ce qu'on dispose sur chacune des 
dalles, entre les parties saillantes des poutres en treillis, des 
caissons creux ou des blocs pleins en un materiau moins dense que 
le beton, ces caissons ou ces blocs ne depassant pas generalement 

15 ces parties saillantes de ces poutres, en ce qu'on dispose ensirifce 
une autre grille superieure d 1 armatures longitudinales et trans- 
versales sur les parties superieures des poutres en treillis, au- 
dessus des caissons ou des blocs, et en ce qu'on coule enfin du 
b£ton sur les dalles et sur les caissons ou les blocs jusqu r au- 

20 dessus de cette grille superieure d 1 armatures* 

2. - Proc£d£ de fabrication d*un hourdis en b£ton arm3, 
caracteris£ en ce qu*on juxtapose horizontalement des dalles qui 
sont prefabriquees separ£ment dans des moules horizontaux dans 
chacun desquels on dispose k plat une grille inferieure d'armatu- 

25 res longitudinales et transversales s *£tendant sansiblemeht sur 
toute la surface du fond du moule, on monte des poutres en treil- 
lis respectivement le long d'au moins une paire de bords opposes 
du moule de fa<jon que ces poutres en treillis fassent saillie 
vers le haut et depassent les bords superieurs du moule, on cou- 

30 le du beton dans le moule et on enfonce dans ce beton des cais- 
sons creux ou des blocs pleins en un materiau moins dense que le 
beton, ces caissons ou ces blocs faisant aussi saillie vers le 
haut et depassant a leur tour les bords superieurs du moule et 
on coule du beton dans le moule, en ce qu'on dispose une autre 

35 grille superieure d 1 armatures longitudinales et transversales sur 
les parties superieures des poutres en treillis, au-dessus des 
caissons ou des blocs, et en ce qu f on coule enfin du beton sur 
les dalles et sur les caissons ou les blocs jusqu 1 au-dessus de 
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cette grille sup£rieure d ' armatures . 

3. - Procede selon l , une ou 1' autre des revendications 1 
et 2, caracterisd en ce qu'on attache des barres de renforcement 
longitudinales et/ou transversales aux parties sup^rieures des 

5 pout res en treillis, avant de disposer la grille sup^rieure d 1 
armatures sur ces parties superieures de ces poutres. 

4. - Procede de fabri cation d f un hourdis en beton arm£, 
caracterise en ce qu f on juxtapose horizontalement des dalles qui 
sont prefabriquees s£par£ment dans des moules horizontaux dans 

10 chacun desquels on dispose k plat une grille inf^rieure d 'arma- 
tures longitudinales et transversales s'etendant sensiblement sur 
toute la surface du fond du moule, on monte des poutres en treil- 
lis respectivement le long d f au moins une paire de bords opposes 
du moule de fa9on que ces poutres en treillis f assent saillie 

15 vers le haut et ddpassent les bords sup^rieurs du moule, on pla- 
ce des crochets respectivement le long d'au moins une paire de 
bords opposes du moule de facon que leurs parties inferieures 
soient situ^es de preference sensiblement au niveau de la grille 
inferieure tandis que leurs parties restantes font saillie vers 

20 le haut et atteignent le niveau supdrieur des poutres en treillis 
ou d^passent celui-ci, et on coule du beton dans le moule, en ce 
qu'on dispose sur chacune des dalles, entre les parties saillan- 
tes des poutres en treillis et des crochets, des caissons creux 
ou des blocs pleins en un matdriau moins dense que le beton, ces 

25 caissons ou ces blocs ne d^passant pas gen^ralement les parties 
saillantes des crochets, en ce qu'on attache ensuite des barres 
de renforcement longitudinales et/ou transversales aux parties 
superieures des crochets, en ce qu'on dispose aussi une autre 
grille superieure d 1 armatures longitudinales et transversales sur 

30 ce s barres de renforcement et au-dessus des caissons ou des blocs 
et en ce qu'on coule enfin du beton sur les dalles et sur ces 
caissons ou ces blocs, jusqu'au-dessus de cette grille superieure 
d f armatures • 

5. - Proc£de de fabrication d f un hourdis en beton arm£, 
35 caracterise en ce qu'on juxtapose horizontalement des dalles qui 

sont prefabriquees separ^ment dans des mouleshorizontaux dans 
chacun desquels on dispose k plat une grille inferieure d 1 arma- 
tures longitudinales et transversales s'etendant sensiblement 
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sur toute la surface du fond du moule, on monte des poutres en 
treillis respectivement le long d'au moins une paire de bords op- 
poses du moule de fagon que ces poutres en treillis fassent sail- 
lie vers le haut et ddpassent les bords superieurs du moule, on 
5 place des crochets respectivement le long d'au moins une paire 
de bords opposes du moule de fagon que leurs parties infdrieures 
soient situees de preference sensiblement au niveau de la grille 
infgrieure tandis que leurs parties restantes font saillie vers 
le haut et atteignent le niveau superieur des poutres en treillis 
10 ou d£passent celui-ci, on coule du be ton dans le moule et on en- 
fonce dans ce b£ton des caissons creux ou des blocs pleins en un 
materiau moins dense que le b£ton, ' ces caissons et ces blocs fai- 
sant aussi saillie vers le haut et d^passant k leur tour les 
bords superieurs du moule sans ddpasser les crochets susdits, en 
15 ce qu f on attache ensuite des barres de renforcement longitudina- 
les et/ou transversaleB aux parties supdrieures des crochets, en 
ce qu'on dispose aussi une autre grille superieure d» armatures 
longitudinales et transversales sur ces barres de renforcement et 
au-dessus des caissons ou des blocs, et en ce qu f on coule enfin 
20 du b^ton sur les dalles et sur ces caissons ou ces blocs, jus- 
qu'au-dessus de cette grille superieure d f armatures • 

6. - Proc£d£ selon l'une ou I 1 autre des revendications 4 
et 5, caract£ris£ en ce qu'on forme les crochets pre cites par 
pliage des parties extremales d f armatures longitudinales et/ou 

25 transversales de la grille inferieure incorpor£e k la dalle, la 
longueur de ces armatures dtant alors prevue, avant pliage, su- 
perieure aux dimensions correspondantes du moule de coulee de 
cette dalle ♦ 

7. - Proc£d<§ selon l T une ou 1* autre des revendications 1 
30 a 6, caract£ris<5 en ce qu'on place des barres de renforcement 

suppiementaires longitudinales et/ou transversales entre les 
caissons ou les blocs et sur les dalles juxtaposees avant de pla- 
cer la grille superieure d' armatures • 

8. - Procedd de fabrication d f un hourdis en substance 
35 tel que d£crit ci-avant en reference aux dessins annexes. 
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